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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Verbundvliesstoffen mittels hydrodynamischer Vernadelung 
® Es ist ein Verfahren zur Herstellung eines Verbundvlie- 



ses aus zumindest einem Krempelvlies und einer auf die- 
ses Krempelvlies aufgelegten Woodpulpschicht zur Her- 
stellung eines Hygieneprodukts bekannt Danach wird 
das Krempelvlies vor der Aufgabe der Pulpschicht hydro- 
dynamisch vernadelt zur Erhohung der Vliesfestigkeitsei- 
genschaften. Dies hat aber zur Folge, dass das Vlies bei 
der Aufgabe der Pulpschicht nass ist und die Feuchtigkeit 
fur die Zirkulation und damit die Verteilung des Pulps 
nachteilig ist. Eine Verfestigung des Krempelvlieses ist 
aber erforderlich, da ansonsten die Abriebfestigkeit unzu- 
friedenstellend ausfallt Um dieses Problem zu Itisen, ist 
vorgesehen, das Krempelvlies vor der Beschichtung mit 
dem superabsorbierenden Material zur Vorverfestigung 
zu kalandrieren, dann die Woodpulpschicht aufzugeben 
und erst beides zusammen mit einer hydrodynamischen 
Wasservernadelung zu verfestigen und dann zu trocknen. 
Eine weitere Kalandrierung kann sich anschliefcen. 
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Beschreibung 

Durch die EP-A-0 333 209 ist cs bckannt, clastomcre 
Endlosfasern zusammen mit Woodpulpfasern hydrodyna- 
misch miteinander zu verbinden und dadurch das Ver- 5 
bund vlies zu verfestigen. Bei diesem Verfestigungsverfah- 
ren besteht die Gefahr, dass eine groBe Anzahl der Pulpfa- 
sern aus dem System ausgewaschen wird, also Fascrn vcrlo- 
rcn gehen. AuBerdem ist in der Praxis fcstgcstcllt worden, 
dass auch die AuBenschicht eines solchen Verbundvlieses to 
eine Pillingneigung aufweist, wie es in der WO 90/04066 
beschrieben ist. Zur Verbesserung ist nach der EP-A- 
0 540 041 vorgeschlagen, das Endlosfaservlies vor der Auf- 
gabe der Pulpfascrn hydrodynamisch zu bchandcln. Dies 
soli dem Vlies nicht nur cine hohcre Fcstigkcit geben, son- 15 
dem die Aufnahmefahigkeit des Vlieses fur die Pulpfasern, 
die FiussigkeiLsverteileigenschaften verbessem. Nach dieser 
Schrift wird dann die Pulpfaser auf das vernadelte Vlies le- 
diglich aufgegeben und dann zur Verbindung mit dem Vlies 
getrocknet oder mechanisch in das Vlies gedruckt. 20 

Neben einem Vlies hergestellt aus Endlosfasem (Spun- 
bondvlies) kann dieses auch aus Stapelfasern inittels einer 
Krempel gebildet werden. Hier gelten aber die gleichen Pro- 
blcme bei der Herstellung eines Kompostivlicscs zusammen 
mit Pulpfascrn, namlich der Pulp fallt und stromt bei der 25 
notwendigen Verfestigung mittels der Wasservernadelung 
durch das Vlies, was den hohen Pulpverlust zur Folge hat. 
Unter Berucksichtigung der Erkenntnis nach der EP-A- 
0 540 041 ist es in der Praxis bekannt, das Krempelvlies vor 
der Aufgabe der Pulpschicht zur Verfestigung millels der 30 
Wasservernadelung zu verdichten. Dies hat aber den Naeh- 
teil, dass das Vlies vor der Aufgabe der Pulpschicht nass ist 
und diese Feuchtigkeit sich beim Auftragsverfahren der 
Pulpschicht z. B. mittels des air-lay-Verfahrens negativ aus- 
wirkt. Beim air-lay- Verfahren wird namlich unterhalb des 35 
Vlieses ein Unterdruck erzeugt, iiber den natiirlich ein ge- 
wisser Anteil der Fasern abgefuhrt wird und in einen Kreis- 
lauf gclangt. Diese abgefuhrten Fascrn warcn dann cbcnfalls 
feucht oder nass, was wiederum das gleichmaBige Ablegen 
der Fasern beim air- lay- Verfahren behindert. 40 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
und die dazu gehorige Vorrichtung zu linden, mit dem diese 
Probleme beseitigl werden. 

Ausgehend von einem Verfahren zur Herstellung eines 
Kompositvlieses zur Aufnahme und Speicherung von Fliis- 45 
sigkeiten od. dgl. bestehend aus einem Krempelvlies, das 
zur Verfestigung behandelt wird, und einer auf das verfe- 
stigte Krempelvlies aufgegebenen Zellstoffschicht wie aus 
Woodpulpfasern, die mit dem Krempelvlies in festen Kon- 
takt gcbracht wird, sicht die Erfindung die Losung fur die 50 
gcstclltc Aufgabe darin, dass das Krempelvlies zur Vorver- 
festigung vor der Beschichtung mit dem superabsorbieren- 
den Material kalandriert wird, dann die Schicht aus den 
Zellstofffasem auf dieses kalandrierte Krempelvlies aufge- 
geben und alles miteinander verbunden wird. Die Verfesti- 55 
gung des Kalandrierens des Krempelvlieses vor der Weiter- 
verarbeitung verbessert nicht nur die Abriebfestigkeit des 
Endproduktes, sondem vennindert auch den Pulpverlust 
beim Wasscrvernadeln in und durch das Vlies hindurch. Es 
ist aber zu bcachten, dass diese Kalandricrung nicht zu stark 60 
erfolgt. 1st die Verfestigung zu hoch, sind die Bindepunkte 
zu vielfaltig, dann ist eine Verbindung der Pulpschicht durch 
die Wasservernadelung mit dem kalandrierten Vlies er- 
schwert. Aus diesem Grunde kann zur Besserung der Pil- 
lingneigung das Vlies am Ende des Bindeverfahrens nach 65 
dem Trocknen noch einmal kalandriert werden, wodurch 
eine feste Einbindung aller Oberflachenfasem erreichbar ist. 
Im Falle eines Vliesproduktes mit nur einer Krempelschicht 



braucht nur die Walze aufgeheizt zu werden, die der Krem- 
pelschicht benachbarl ist. 

Es ist fcstzuhaltcn, dass die Pulpschicht bei diesem Hcr- 
stellungsverfahren hydrodynamisch mit dem Vlies verbun- 
den wird, ansonsten kann das Produkt wegen einer Schicht- 
bildung in der Praxis nicht bestehen. Besser ist es noch, 
wenn auf die Pulpschicht ein weiteres vorverfestigtes Krem- 
pclfascrvlics aufgegeben wird und erst die drci Schichtcn 
gemcinsam hydrodynamisch vcrnadelt werden. Auch dann 
ist eine Endkalandrierung von Vorteil. 

Eine entsprechende Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens ist in der Zeichnung schematisch dargestellt: Es 
zeigen; 

Fig. 1 In der Scitcnansicht cine Kontinucanlagc zur Her- 
stellung eines Verbundvlieses nur mit einem Krempelvlies 
als Tragerunterlage und 

Fig. 2 ebenfalls in der Seitenansicht die Anlage nach Fig. 
1 erganzt durch die Zufuhrung einer zusatzlichen Deck- 
schicht aus einem Krempelfaservlies vor der Wasserverna- 
delung. 

Zunacnst ist das Tragervlies aus den Polyesterfasem und/ 
oder Polypropylenfasem od. dgl. herzustellen. Dazu client 
als Vlieslegeeinrichtung eine Krempel 1-4. Die Krempel 
besteht aus einem Kastcnspciser 1 mit einer darunter angc- 
ordnctcn Schuttclrutschc 2, die die gleichmaBig iiber die 
Breite ausgebreiteten Fasem der Krempel mit den Kratz- 
und ReiBwalzen 3 ubergibt. Das folgende Endlosband 4 
ubergibt das gelegte Krempelvlies an eine Kalandereinrich- 
tung 5, die hier aus einem einfachen Walzenpaar dargestellt 
ist. Das Kalanderwerk 5 kann je nach Wunsch mit Energie 
und Warme ein ggf. auch fein gepragtes verfestigtes Vlies 
liefcrn. Die Verfcstigungswirkung sollte nur gering sein, da- 
mit der Pulp mittels der Vemadelung noch eine innige Ver- 
bindung mit dem Krempelfaservlies eingeht. 

Nach diesem Verfahrensschritt erfolgt wie bekannt die 
Aufgabe der Pulpfaser z. B. mit einer Vorrichtung 6 nach der 
EP-A-0 032 772. Beide Vliesschichten zusammen werden 
dann zur Verbindung mit der hydrodynamischen Vemade- 
lung 7 beaufschlagt, die statt auf einem Endlosband gemaB 
Fig. 1 auch auf einer durchlassigen Trommel gemaB Fig. 2 
durchgefuhrt werden kann. Der Trockenvorgang auf einer 
Sieblrommelvorrichtung 8, 9 mil Durchbeluflung schlieBt 
sich an. Bei der Vorrichtung 8 ist der Siebtrommeln der Ven- 
tilator direkt stimseitig zugeordnet. Letztlich sollte noch 
eine weiter Kalandrierung 15, 16 erfolgen, hier jedoch eine 
mit hoherer Energie. Die Verfestigung muss so intensiv sein, 
dass eine hdhere, zufriedenstellende Abriebfestigkeit am 
Endprodukt entstehl. Im Beispiel nach Fig. 1 braucht nur die 
Walze 16, die auf dem Krempelvlies aufliegt, beheizl zu 
werden. 

Die Kontinueanlage nach Fig. 2 cntspricht der nach Fig. 
1 , es wird dort nur noch ein zweites, nur leicht vorverfestig- 
tes Krempelfaservlies 12 mit der schematisch dargestellten 
Krempel 10 erzeugt. Das obere Abdeckvlies 12 sollte eben- 
falls mit einem Kalander 11 vorverfestigt sein. Nachdem das 
Abdeckvlies 12 auf die mit der Einrichtung 6 auf das 
Grund vlies aus der Vorrichtung 1, 5 aufgelegte Pulpschicht 
abgelegt ist, erfolgt die genannte Wasservernadelung, die in 
diesem Ausfiihrungsbcispiel auch von beiden Scitcn ggf. 
auch mchrsmfig erfolgen kann, da die Pulpschicht beidscits 
durch ein Vlies abgedeckt ist. Dazu dienen hintereinander 
angeordnete Vernadelungstrommeln 13, 14, die maanderfor- 
mig umfahren werden und denen jeweils die mit den Pfeilen 
angedeuteten Dusenbalken von oben zugeordnet sind. Die 
sich anschlieBenden Trocknung erfolgt hier mit einer ande- 
ren Art von Durchbebluftungstrockner 9, dessen Siebtrom- 
mel 9' der Ventilator extern zugeordnet ist. AbschlieBend 
kann auch hier der Kalander 15, 16 durchlaufen werden, bei 
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dein dann aber beide Walzen 15, 16 zu beheizen sind. 
Patcntanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Kompositvlieses 5 
zur Aufnahme und Speicherung von Fliissigkeiten 
od. dgl. bestehend aus einem Krempelvlies, das zur 
Vcrfestigung behandelt wird, und cincr auf das vcrfc- 
stigtc Krempelvlies aufgegebenen Zcllstoffschicht wic 
aus Woodpulpfasern, die mit dem Krempelvlies in fe- 10 
sten Kontakt gebracht wird, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Krempelvlies zur Vorverfestigung vor der Be- 
sehichtung mit dem superabsorbierenden Material ka- 
landriert wird, dann die Schicht aus den Zcllstofffascrn 
auf dieses kalandriertc Krempelvlies aufgegeben und 15 
alles miteinander verbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Kalanderverfestigung des Krempelvlieses 
nur mit leichter Bindung der Fasem des Krempelvlie- 
ses durchgefuhrt wird. 20 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verbindung der Zellstofffaserschicht 
mil dem Krempelvlies miltels hydrodynamischer Ver- 
nadclung erzcugt und das Kompositvlics dann gctrock- 
nct wird. 25 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch 
gekennzeichnet, daB auf die Woodpulp-Schicht eine 
dritte Schicht als Deckschicht aus Krempelfasem auf- 
gebracht und alles zusammen zur Verbindung mittels 
einer hydrodynamischen Vernadelung beaufschlagt 30 
wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch 
gekennzeichnet, dass das getrocknete Kompositvlies 
emeut kalandriert wird, hier aber mit hoherer Energie. 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 35 
einem der Anspriiche 1-5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kontinueanlage besteht aus 

a) einer Krcmpcl-Vlieslegccinrichtung (1-4), 

b) einem Kalander (5), 

c) einer ggf. sich unmittelbar anschlieBenden 40 
Einrichtung (6) zur Aufgabe einer Schicht aus 
Zellstofffasem (Woodpulp) auf das kalandrierte 
Vlies, 

d) einer Wasservernadelungseinrichtung (7), 

e) einem Trockner (8) und 45 

f) ggf. einer weiteren Kalandereinrichtung (15, 
16) 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sie erganzt ist durch 

g) cine Krcmpci-Vlicslcgccinrichtung (10), fur 50 
cine wciterc 

h) ggf. vorverfestigte, kaiandrierte Deckschicht 
(12) auf die unter c) genannte Woodpulpschicht 
des Kompositvlieses, der sich dann die unter d) 
genannte Wasservernadelungseinrichtung (7; 13, 55 
14) anschlieBt. 
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